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Abstract of DE4212732 

A fibre moulding is produced with reinforcing inserts, and metal components in particular, by placing 
the reinforcement between two fibre mat layers and pressing to shape. In the process the two mats and 
an intermediate sepg. layer are pressed together in the first operation, the mats are then sepd. at the 
intermediate layer, the reinforcement is placed on one fibre mat and the other mat is applied on top. the 
intermediate layer is pref. made of polyester and/or viscose. Pref. a suitable mix of fibre materials is 
placed in a container (10a) and is brushed (12a) out through a screen (11a) on to a moving web (13) to 
form a mat (17a) passing over a vacuum chamber (14a) and then through a thicknessing rotor (16a). 
Excess material is drawn off and returned. A separating sheet, unreeled (28) and applied to the 
material (17a), is coated on the underside with release agent. A top layer (17b) of similar fibre material 
is applied (10b) and thickened similarly before the assembly is hot air heated (18) and passed between 
exhaust chambers. The material is then pressed between rollers (23). The rest of the process then 
continues as appropriate. ADVANTAGE - The method is quick and inexpensive. It produces an 
intermediate stage material. 
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(S) Verfahren zur Herstellung eines Formteils mit verstarkenden Einlagen sowie Halbzeug fur ein derartiges 
Forrnteil 

(57) Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Formteils aus 
Faserstoff mit verstarkenden Einlagen, insbesondere Metall- 
einiagen, werden die Einlagen auf eine Fasermatte aufge- 
legt. auf die Einlagen eine weitere Fasermatte abgelegt und 
der so gebildete Aufbau in einer Presse 2u dem Forrnteil 
umgeformt. Um die Forrnteile in schneller und wirtschaftli- 
cher Weise herstellen zu konnen. werden die beiden Faser- 
manen in einem Arbeitsgang in Doppellage unter Einlage- 
rung einer Trennschicht zwischen ihnen hergestellt, an- 
schliefiend werden die Fasermatten an der Trennschicht 
getrennt und nach dem Entfernen der Trennschicht und 
Auflegen der Einlagen wird auf eine der Fasermatten die 
andere Fasermatte zugelegt. Die Trennschicht verhindert 
einen Verbund der beiden Fasermatten. Alternativ ist eine 
der beiden Fasermatten mit der Trennschicht vollflachig 
verbunden. Diese Fasermatte kann so angeordnet werden, 
* daS die Trennschicht eine AuGenlage des Formteils bildet. 
Ein Halbzeug zur Herstellung eines mit verstarkenden Einla- 
gen versehenen Forrnteil besteht aus einer ersten Faserma- 
tte und einer die erste Fasermatte uberdeckenden zweiten 
Fasermatte, wobei zwischen den beiden Fasermatten eine 
einen Verbund der Fasermatten verhindernde Trennschicht 
angeordnet ist. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Formteils aus Faserstoff mit verstarkenden Einla- 
gen, insbesondere Metalleinlagen, indem die Einlagen 5 
auf eine Fasermatte aufgelegt, auf die Einlagen eine 
weitere Fasermatte abgelegt und der so gebildete Auf- 
bau in einer Presse zu dem Formteil umgeformt wird. 
Desweiteren betrifft die Erfindung ein Halbzeug zur 
Herstellung eines derartigen Formteils. io 

Derartige Formteile finden im Kraftfahrzeugbau bei- 
spielsweise als Innenraumverkleidungen oder Hutabla- 
ge Verwendung und dienen im wesentlichen zur Ver- 
besserung des asthetischen Erscheinungsbildes sowie 
zur Schalldammung. Insbesondere Hutablagen oder is 
Kofferraumabdeckungen k6nnen durch abgelegte Ge- 
genstande relativ hohen Belastungen, d. h. Querkraften, 
ausgesetzt sein. Da beispielsweise die Hutablage zwi- 
schen ihren seitlichen Auflagern nicht weiter abgestutzt 
ist, treten aufgrund der geringen Biegesteifigkeit der 20 
Formteile relativ hohe Durchbiegungen unter Last auf. 
Derartige Durchbiegungen sind unerwunscht und kon- 
nen zu bleibenden Verformungen oder gar Bruch fun- 

re Um ObermaBige Durchbiegungen bei einer Hutabla- 25 
ge zu vermeiden, ist es bekannt, das Formteil mit Ver- 
starkungseinlagen, insbesondere Metallschienen, zu 
versehen. Bei der Herstellung eines derartigen Form- 
teils werden zwei bis zu einigen cm starke Fasermatten, 
die ublicherweise aus einer Mischung aus Fasern und 30 
duroplastischen und/oder thermoplastischen Bindemit- 
teln bestehen, in bekannter Weise durch Ausstreuen ei- 
nes Vlieses, Trocknen und Vorverdichten hergestellt 
und anschlieBend aufeinandergelegt, wobei zwischen ih- 
nen die Metallschienen angeordnet werden. Ein derarti- 35 
ger Aufbau wird dann in einer Formpresse unter War- 
meeinwirkung und Verdichten der Fasermatte zu einem 
Formteil von etwa 3 mm Starke umgeformt. Die Metall- 
schienen erhdhen die Biegesteifigkeit des Formteils we- 
sentlich, so daB die strengen Anforderungen der Kraft- 40 
fahrzeugindustrie bezuglich der maximalen Durchbie- 
gung unter Last erf Gilt werden konnen. 

Das bekannte Herstellungsverfahren ist jedoch inso- 
weit nachteilig, als die beiden fur ein Formteil benotig- 
ten Fasermatten nacheinander hergestellt bzw. von ei- 45 
ner Endlosmatte abgelangt werden, was einerseits rela- 
tiv zeitaufwendig ist, andererseits die Anlagenkapazitat 
nur unzureichend nutzt, so daB die Produktionsleistung 
nicht befriedigen kann. 

Der Erfindung Hegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 50 
fahren der genannten Art, mit dem die Formteile in 
schneller und wirtschaftlicher Weise herstellbar sind, so- 
wie ein entsprechendes Halbzeug fur die Herstellung 
derartiger Formteile zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verf ahrens erfin- 55 
dungsgemaB dadurch gelost, daB die beiden Fasermat- 
ten in einem Arbeitsgang in Doppellage unter Emlage- 
rung einer Trennschicht zwischen ihnen hergestellt, an- 
schlieBend die Fasermatten an der Trennschicht ge- 
trennt werden und nach Entfernen der Trennschicht und 60 
Auflegen der Einlagen auf eine der Fasermatten die 
andere Fasermatte zugelegt wird. Aufgrund der irn we- 
sentlichen gleichzeitigen Ausbildung der beiden Faser- 
matten in Form einer zweischichtigen Matte 1st die fur 
die Herstellung notwendige Zeit verringert und erne 6 5 
hohe Produktionsleistung erzielbar. Dabei ist durch die 
Anordnung der Trennschicht ein Verbund zwischen den 
beiden dunnen Fasermatten zuverlassig vermieden. 



DarOber hinaus sind die beiden, fur jeweils em Formteil 
benfctigten Fasermatten aufgrund des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens bereits aufeinandergelegt, wenn sie die 
Fasermattenanlage verlassen, so daB sie gleichzeitig zu- 
geschnitten werden konnen. 

Alternativ ist es auch m6glich, daB die beiden Faser- 
matten in einem Arbeitsgang in Doppellage unter Einla- 
gerung einer Trennschicht zwischen ihnen hergestellt 
werden, die Trennschicht mit einer der Fasermatten 
verbunden wird, anschlieBend die Fasermatten an der 
Trennschicht getrennt werden und nach Auflegen der 
Einlagen auf eine der Fasermatten die andere Faserma- 
tte zugelegt wird, wobei die Fasermatte mit der an inr 
gebundenen Trennschicht derart angeordnet wird, daB 
die Trennschicht eine AuBenlage des Formteils bildet. 
Nach dem Abheben bzw. Trennen der beiden Fasermat- 
ten ergeben sich somit Teile unterschiedlichen Aufbaus. 
Wahrend die eine Matte lediglich aus Fasern sowie Bin- 
demitteln besteht, ist die andere Matte an ihrer einen 
Oberflache zusatzlich mit der Trennschicht, beispiels- 
weise einem Vlies, abgedeckt. Wenn diejenige Faserma- 
tte die mit der Trennschicht verbunden 1st, vor dem 
Umforrnen in der Presse gewendet wird kann die 
Trennschicht eine AuBenlage des Formteils bilden. Al- 
ternativ ist es auch moglich, daB die Fasermatte mit der 
an ihr gebundenen Trennschicht von der anderen Faser- 
matte abgenommen und auf der Trennschicht abgelegt 
wird und daB nach Auflegen der Einlagen die andere 
Fasermatte zugelegt wird. Durch geeignete Wahl des 
Materials der Trennschicht kann diese somit bei dem 
fertigen Formteil gleichzeitig als auBere Schutz- oder 
Dekorschicht oder als Lackierseite dienen. 

Vorzugsweise wird zur Herstellung der zweischichti- 
gen Matte eine Mischung aus Fasern und duroplasti- 
schen und/ oder thermoplastischen Bindemitteln zu ei- 
nem Vlies ausgestreut. Auf das Vlies wird dann eine 
Trennschicht abgelegt oder in fliissiger Phase aufge- 
bracht Es wird dabei bevorzugt, daB als Trennschicht 
ein Trennvlies verwendet wird, das beispielsweise aus 
Polyester und/oder Viskose bestehen kann. Urn zuver- 
lassig zu gewahrleisten, daB die beiden Fasermatten 
miteinander keinen Verbund eingehen, ist in bevorzug- 
ter Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen, daB die 
Trennschicht zumindest einseitig mit einem Trennmittel 
impragniert wird. Es hat sich gezeigt, daB gute Ergebnis- 
se zu erzielen sind, wenn die Trennschicht eine Dicke 
von 100 bis 200 urn und ein Flachengewicht von 20 bis 
40 g/m 2 aufweist. . 

Nach Aufbringen der Trennschicht wird auf diese ein 
weiteres Vlies aus der Mischung aus Fasern und duro- 
plastischen und/oder thermoplastischen Bindemitteln 
auf gestreut, so daB ein mehrschichtiger Aufbau erhalten 
wird. Ein derartiger Aufbau aus der lose aufgestreuten 
Fasermischung unter Zwischenschaltung der Trenn- 
schicht weist eine sehr geringe Stabilitat auf. Es 1st des- 
halb sinnvoll, eine Vorverdichtung unter teilweiser Akti- 
vierung der Bindemittel durchzufuhren, wodurch em 
transportfahiges Fasermatten-Halbzeug erhalten wird. 
Urn einen kontinuierlichen HerstellungsprozeB errei- 
chen zu konnen, ist bevorzugt vorgesehen, daB der 
mehrschichtige Aufbau mittels einer Walzenvornch- 
tung zu dem Fasermatten-Halbzeug verdichtet wird. 
Dabei kann es sinnvoll sein, daB der mehrschichtige 
Aufbau vor oder nach der Vorverdichtung durch eine 
Trocknungsstrecke gefuhrt wird. Nach der Vorverdich- 
tung bzw. Trocknung kann die endlos hergestellte, zwei- 
schichtige Matte auf WunschmaB abgelangt und/oder 
zugeschnitten werden. 
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Das erfindungsgemaBe Halbzeug zur Herstellung ei- 
nes mit verstarkenden Einlagen, insbesondere Metall- 
einlagen, versehenen Formteils ist mit ciner crsten Fa- 
sermatte und einer die crste Fasermattc uberdeckenden 
zweiten Fasermatte versehen, wobei zwischen den bei- 5 
den Fasermatten eine einen Verbund der Fasermatten 
verhindernde Trennschicht angeordnet ist Die Trenn- 
schicht ist vorzugsweise von einem Trennvlies gebildet, 
das beispielsweise aus Polyester und/oder Viskose be- 
stehen kann. Zumindest einseitig sollte die Trennschicht 10 
mit einem Trennmittel impragniert sein, wShrend in be- 
vorzugter Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen sein 
kann, daB die Trennschicht mit einer der Fasermatten 
verbunden ist. 

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung 15 
sind aus der folgenden Beschreibung eines Ausfiih- 
rungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeichnung er- 
sichtlich. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Anlage zur 
Durchfuhrung des Verfahrens; 20 

Fig. 2 einen Teilschnitt durch ein Halbzeug nach der 
Vorverfestigung; 

Fig. 3 einen Teilschnitt durch ein fertiges Fdrmteil 
und 

Fig. 4 bis 7 einzelne Verfahrensschritte zur Herstel- 25 
lung des Formteils. 

Die Ausgangsstoffe fur das Verfahren, bei denen es 
sich um zellstoffhaltiges Material in Form von Papier, 
Pappe usw., ein thermoplastisches Bindemittel, ein duro- 
plastisches Bindemittel und Zusatzstoffe, beispielsweise 
ein organisches Flammschutzmittel, handeln kann, wer- 
den in nicht dargestellten Bunkern bereitgehalten. Die 
Faserwerkstoffe werden in einer ebenfalls nicht darge- 
stellten Wirbelstrecke mit den Bindemitteln und Zusatz- 
stoffen gemischt und einem Mischungsbunker zuge- 
fiihrt, in dem die Mischung fur die weiteren Arbeitsgan- 
ge bereitgehalten wird. Als Faserwerkstoffe konnen 
auch Kartonagen, Wellpappen, Recyclingfasern oder 
Pflanzenfasern, beispielsweise Jute-, Sisal-, Bagasse- 
oder Holzfasern sowie Fasern aus Einjahrespflanzen, 
verwendet werden. 

Aus dem Mischungsbunker gelangt die Mischung in 
einen in Fig. 1 dargestellten Formkopf 10a, der im we- 
sentlichen an seiner freien Unterseite ein Sieb 11a in 
Form eines Zylindermantelsegments und eine im Inne- 
ren des Siebes 11a konzentrisch drehbare mehrarmige 
Burste 12a aufweist, die die Mischung durch Sieb&ff nun- 
gen hindurch gleichmaBig auf einen darunter angeord- 
neten Vliestrager 13 in Form eines endlosen, umlaufen- 
den Bandes aufstreut und damit eine untere Vliesschicht 
17a bildct. Zur Verdichtung und Verfilzung der unteren 
Vliesschicht 17a ist unterhalb des Formkopf es 10a eine 
Unterdruckkammer 14a angeordnet. Der Vliestrager 13 
fordert die untere Vliesschicht 17a in Richtung des Pfeils 
15 zunachst unter eine umlaufende Frase 16a, mit der 
die untere Vliesschicht 17a auf die vorgesehene Dicke 
eingestellt wird. Das von der Frase 16a abgetragene 
Material wird abgesaugt und in den Formkopf 10a bzw. 
den Mischungsbunker zuriickgefuhrt 

Oberhalb des Vliestragers 13 ist eine Spule 28 dreh- 
bar angeordnet, auf der ein endloses Trennvlies 29 auf- 
gewickelt ist Das Trennvlies 29 wird uber eine nicht 
dargestellte Abzugsvorrichtung von der Spule 28 abge- 
zogen und auf der Oberflache der unteren Vliesschicht 
17a lose abgelegt Auf seiner Unterseite ist das 
Trennvlies 29 mit einem Trennmittel impragniert 

Auf das auf der unteren Vliesschicht 17a abgelegte 
Trennvlies wird eine obere Vliesschicht 17b mittels ei- 
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nes Formkopfes 10b aufgestreut. Der Formkopf 10b 
besitzt den grundsatzlich gleichen Aufbau wie der 
Formkopf 10a und wird wie dieser aus dem nicht darge- 
stellten Mischungsbunker gespeist. Mittels einer Frase 
16b wird auch die obere Vliesschicht 17b auf die ge- 
wunschte Dicke eingestellt 

Auf die Frase 16b folgt eine Heizeinrichtung 18, in der 
der nunmehr gebildete mehrschichtige Aufbau von er- 
warmter Luft durchstromt wird Die Heizeinrichtung 18 
besteht im wesentlichen aus einer oberhalb des Vliestra- 
gers 13 angeordneten Oberdruckkammer 19 und einer 
unterhalb angeordneten Unterdruckkammer 20. Luft 
strdmt aus der Oberdruckkammer 19 durch ein Heizre- 
gister 21, das aus elektrisch beheizten Heizelementen 
besteht, die zwischen sich Stromungskanale freilassen. 
Auf diese Weise wird die Luft erwarmt und durchstromt 
anschlieBend die Vliesschichten 17a und 17b, um 
schlieBlich aus der Unterdruckkammer 20 abgesaugt zu 
werden. Dabei werden die Vliesschichten 17a und 17b 
im kontinuierlichen Durchlauf gleichmaBig Uber ihre ge- 
samte Dicke auf die Plastifizierungstemperatur des 
thermoplastischen Kunststoffes erwarmt und dabei zu- 
gleich auf die vorgesehene Restfeuchte eingestellt Un- 
mittelbar auf die Heizeinrichtung folgt eine Pressvor- 
richtung 22, in der die Vliesschichten 17a und 17b mittels 
eines Druckwalzenpaares 23 im gleichfalls kontinuierli- 
chen Durchlauf auf die vorgesehe Dichte vorverdichtet 
werden. Die Druckwalzen 23 sind durch einen nicht dar- 
gestellten Antrieb drehangetrieben, wobei der Walzen- 
30 spalt sowie der Pressdruck einstellbar sind. 

Aufgrund der Vorverdichtung mittels der Druckwal- 
zen 23 wird ein transportfahiger mehrschichtiger Faser- 
mattenaufbau 1 geschaffen, wie er in Fig. 2 dargestellt 
ist Der Fasermattenaufbau 1 weist eine untere Faser- 
35 matte 2 auf, die von einer oberen Fasermatte 3 vollstan- 
dig uberdeckt ist. Zwischen den beiden Fasermatten ist 
die Trennschicht 4 angeordnet Die Trennschicht 4 ist 
mit der oberen Fasermatte 3 vollflachig verbunden, 
wahrend aufgrund der unterseitigen Impragnierung der 
40 Trennschicht 4 zwischen der unteren Fasermatte 2 und 
der Trennschicht 4 kein Verbund besteht 

Nach der Vorverdichtung wird der Fasermattenauf- 
bau gemaB Fig. 1 in einer an die Pressvorrichtung 22 
anschlieBenden Kuhleinrichtung 25, die entsprechend 
45 der Heizeinrichtung 18 aufgebaut ist und arbeitet, auf 
Raumtemperatur gekuhlt und anschlieBend in einer 
Trennvorrichtung 26 in Abschnitte vorbestimmter Lan- 
ge abgelangt 

Auf diese Weise ist ein Fasermatten-Halbzeug ge- 
50 schaffen, das einer Weiterverarbeitung in einer Presse 
zur Bildung des Formteils zugefuhrt wird. Der Vliestra- 
ger 13 wird unterhalb der beschriebenen Anlage zum 
Formkopf 10a zuruckgefiihrt 

Vor dem Einsetzen der Fasermatten 2 und 3 in die 
55 nicht dargestellte Presse, wird die obere Fasermatte 3 
mit der vollflachig verbundenen Trennschicht 4 von der 
unteren Fasermatte 2 abgehoben und gewendet, so daB 
die Trennschicht 4 auf der AuBenseite des Aufbaus zu 
liegen kommt, wie es in Fig. 3 dargestellt ist Zwischen 
60 die beiden Fasermatten 2 und 3 werden die metallischen 
verstarkenden Einlagen 5 eingelegt und der so erhalte- 
ne, in Fig. 3 dargestellte Aufbau wird in der Presse unter 
Warrnezufuhrung zu dem Formteil umgeformt Die 
Trennschicht 4 kann somit als auBere Schutz- oder De- 
65 korschicht oder auch als Lackierseite dienen. 

In den Fig. 4 bis 7 sind die einzelnen Schritte eines 
Verfahrens zur Herstellung eines Formteils dargestellt 
Fig. 4 zeigt das Halbzeug 1, das aus einer unteren Faser- 
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matte 2 und einer oberen Fasermatte 3 mit einer dazwi- 
schenliegenden Trennschicht 4 besteht. Die Trenn- 
schicht 4 ist mit der oberen Fasermatte 3 verbunden. 
Zur Herstellung des Formteils wird die obere Faserma- 
tte 3 mit der vollflachig verbundenen Trennschicht 4 5 
nach oben abgehoben (Fig. 5) und mit der Trennschicht 
4 nach unten weisend abgelegt (Fig. 6), woraufhin auf 
die abgelegte Fasermatte 3 die verstarkenden Metall- 
einlagen. 5 aufgelegt werden. AbschlieBend wird die 
vormaJs untere Fasermatte 2 auf den MetaiJeinlagen 5 10 
abgelegt und der so erzielte Aufbau (Fig. 7) in einer 
Presse unter Warmeeinwirkung umgeformt. 

Patentanspruche 

15 

1. Verfahren zur Herstellung eines Formteils aus 
Faserstoff mit verstarkenden Einlagen, insbesonde- 
re Metalleinlagen, indem die Einlagen auf eine Fa- 
sermatte aufgelegt, auf die Einlagen eine weitere 
Fasermatte abgelegt und der so gebildete Aufbau 20 
in einer Presse zu dem Formteil umgeformt wird, 
dadurch gekeiuizeichjiet, daB die beiden Faser- 
matten (2, 3) in einem Arbeitsgang in Doppellage 
unter Einlagerung einer Trennschicht (4) zwischen 
ihnen hergestellt anschlieBend die Fasermatten (2, 25 
3) an der Trennschicht getrennt werden und nach 
Entfernen der Trennschicht und Auflegen der Ein- 
lage auf eine der Fasermatten die andere Faserma- 
tte zugelegt wird. 

2. Verfahren zur Herstellung eines Formteils aus 30 
Faserstoff mit verstarkenden Einlagen, insbesonde- 
re Metalleinlagen, indem die Einlagen auf eine Fa- 
sermatte aufgelegt, auf die Einlagen eine weitere 
Fasermatte abgelegt und der so gebildete Aufbau 
in einer Presse zu dem Formteil umgeformt wird, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Fasermat- 
ten (2, 3) in einem Arbeitsgang in Doppellage unter 
Einlagerung einer Trennschicht (4) zwischen ihnen 
hergestellt werden, die Trennschicht mit einer der 
Fasermatten verbunden wird, anschlieBend die Fa- 40 
sermatten an der Trennschicht getrennt werden 
und nach Auflegen der Einlagen auf eine der Faser- 
matten die andere Fasermatte zugelegt wird, wobei 
die Fasermatte mit der an ihr gebundenen Trenn- 
schicht derart angeordnet wird, daB die Trenn- 45 
schicht eine AuBenlage des Formteils bildet 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fasermatte mit der an ihr gebun- 
denen Trennschicht von der anderen Fasermatte 
abgenommen und gewendet wird. 50 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fasermatte mit der an ihr gebun- 
denen Trennschicht von der anderen Fasermatte 
abgenommen und auf der Trennschicht abgelegt 
wird und daB nach Auflegen der Einlagen die ande- 55 
re Fasermatte zugelegt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Mischung aus 
Fasern und duroplastischen und/oder thermoplasti- 
schen Bindemitteln zu einem Vlies ausgestreut, auf 60 
dem Vlies die Trennschicht aufgebracht und auf die 
Trennschicht ein weiteres Vlies aus der Mischung 
unter Bildung eines mehrschichtigen Aufbaus auf- 
gestreut wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 65 
dadurch gekennzeichnet, daB der mehrschichtige 
Aufbau unter teilweiser Aktivierung der Bindemit- 
tel zu einem transportfahigen Fasermatten-Halb- 



732 Al 

6 

zeug verdichtet wird. 

7. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB der mehrschichtige 
Aufbau durch eine Trocknungsstrecke (18) geftthrt 
wird 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Trennschicht (4) 
ein Trennvlies (29) verwendet wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennschicht (4) 
aus Polyester und/oder Viskose besteht. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennschicht (4) 
zumindest einseitig mit einem Trennmittel impra- 
gniert wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennschicht (4) 
eine Dicke von 1 00 bis 200 um aufweist. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennschicht (4) 
ein Flachengewicht von 20 bis 40 g/m aufweist. 

13. Halbzeug zur Herstellung eines mit verstarken- 
den Einlagen, insbesondere Metalleinlagen, verse- 
henen Formteils, mit einer ersten Fasermatte (2) 
und einer die erste Fasermatte (2) uberdeckenden 
zweiten Fasermatte (3), wobei zwischen den beiden 
Fasermatten (2, 3) eine einen Verbund der Faser- 
matte verhindernde Trennschicht (4) angeordnet 
ist. 

14. Halbzeug nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Trennschicht (4) ein Trennvlies 
(29) ist 

15. Halbzeug nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Trennschicht aus Polyester 
und/oder Viskose besteht. 

16. Halbzeug nach einem der Anspriiche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennschicht zu- 
mindest einseitig mit einem Trennmittel impra- 
gniert ist. 

17. Halbzeug nach einem der Anspriiche 13 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennschicht mit 
einer Fasermatte (3) verbunden ist. 

18. Halbzeug nach einem der Anspriiche 13 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennschicht eine 
Dicke von 100 bis 200 um aufweist. 

19. Halbzeug nach einem der Anspriiche 13 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennschicht ein 
Flachengewicht von 20 bis 40 g/m 2 aufweist 
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